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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Vorrichtung zum Trennsiegeln von Kunststoffolien 
® Eine Vorrichtung zum Trennsiegeln von zwei uberein- 

anderliegenden Kunststoffolien weist zwei relativ zuein- 

ander bewegbare Siegelteile (11, 2) auf, zwischen wel- 

chen die Kunststoffolien eingeklemmt werden konnen. 

Damit sich unter Vermeidung von Schwachstellen eine fe- 

stere und zuverlassigere Siegelnaht erzeugen laBt und die 

Lebensdauer des Werkzeuges verlangerbar ist, wird erfin- 

dungsgemafS vorgesehen, dafi das eine Siegelteil (11) ei- 

nen sich keilfdrmig nach vorn verjungenden und mit einer 

mittigen Offnung (14) und einem Heizmittel (16) versehe- 

nen Kuhlkorper (11) aufweistund dasandere Siegelteil (2) 

eine Klemmeinrichtung (2) mit einer sich zum Kuhlkorper 

(11) hin offnenden Ausnehmung (4) fur die teilweise Auf- 

nahme des Kuhlkorpers (11) aufweist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trennsiegeln 
von wenigstens zwei Ubereinanderliegenden Kunststoff- 
folien mit zwei relativ zueinander bewegbaren Siegelteilen, 
zwischen welchen die Kunststoffolien einklemmbar sind. 

Zur Herstellung von Siegelnahten von nebeneinander an- 
geordneten v aus Kunststoffolien hergestellten Packungen ist 
es bekannL, ein Trennsiegeln derart vorzunehmen, daB mit 
dem Versiegeln der beiden nebeneinanderliegenden Packun- 
gen mit einer ausreichend breiten Siegelnaht bzw. mit zwei 
parallel zueinander in Abstand angeordneten Siegelnahten 
gleichzeitig dazwischen die Kunststoffolien so zu erhitzen, 
daB der Verbindungsbereich getrennt wird. Auf diese Weise 
konnen mit einem Siegelvorgang gleichzeitig zwei Packun- 
gen dichtend versiegelt und voneinander getrennt werden. 

Bekannte Vorrichtungen zum TVennsiegeln haben eine be- 
wegliche Backe mit einem auf ihrer Vorderseite aufgelegten 
Heizband, das durch Anlegen elektrischer Spannung durch 
den durch das Heizband flieBenden Strom erwarmt werden 
kann. Die bewegliche Backe ist dabei gegeriiiber einer Ge- 
genbacke translatorisch auf diese zu bewegbar und von die- 
ser weg bewegbar vorgesehen. Die vordere, der bewegli- 
chen Backe zugewandte Flache der Gegenbacke weist 
Gummi auf. Die TrennschweiBung erfolgt mit einer solchen 
bekannten Vorrichtung mittels Warme und Druck, wobei die 
Warme die Kunststoffolien erweicht und diese zusammen- 
gedriickt werden, wahrend beim TVennsiegeln dazwischen 
ein Abquetschen erfolgt, so daB beim Auseinanderziehen 
der Kunststoffolien zwei Packungen mit jeweils einer dich- 
ten Siegelnaht voneinander getrennt werden konnen. 

Mit Nachteil hat sich bei diesen bekannten \brrichtungen 
zum Trennsiegeln gezeigt, daB an der Grenze zwischen den 
erweichten Bereichen und den nicht der Warmebehandlung 
unterzogenen Bereichen sich Schwachstellen ergeben. 
Diese resultieren von der destrukturierenden Wirkung der in 
den Kunststoff eingefuhrten Warmemenge. An der Grenze 
zu dem jeweils benachbarten strukturierten Bereich ergeben 
sich diese unerwUnschten Schwachstellen. 

Die bekannten Trennsiegel vorrichtungen haben den wei- 
teren Nachteil, daB das ganze System nach dem Erhitzen ge- 
kuhlt werden muB, fur den nachsten Siegelvorgang die ge- 
kiihlten Werkzeugteile wieder erhitzt werden mUssen usw. 
Diese erheblichen Temper aturschwankungen wirken sich 
negativ auf die Lebensdauer des Werkzeuges aus, insbeson- 
dere des Heizbandes. AuBerdem hat man zur Vermeidung 
des Anhaftens der Heizbacke am Kunststoff die Backe mit 
Teflon beschichtet, welche ihrerseits unerwunscht den War- 
medurchgang limitiert mit der Folge, daB man die Heiz- 
backe auf hdhere Temperaturen erwarmen muB, urn letztlich 
die gewiinschle Warmemenge auf die zu siegelnde Kunst- 
stoffolie zu bringen. 

Mit den bekannten Trennsiegelvorrichtungen mit Druck- 
beaufschlagung war es nicht moglich, in der versiegelten 
Kunststoffolie von der Siegelnaht zu den benachbarten Be- 
reichen hin einen kontinuierlichen Strukturubergang zu er- 
halten, so daB dadurch auch die beschriebene Schwachstelle 
eliminiert ware. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die be- 
kannten Vorrichtungen zum Trennsiegeln so zu verbessem, 
daB dich unter Vermeidung der Schwachstellen eine festere 
und zuverlassigere Siegelnaht erzeugen iaBt und die Lebens- 
dauer des Werkzeuges veriangerbar ist. 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch gelost, 
daB das eine Siegelteil einen sich keilfbrmig nach vorn ver- 
jungenden und mit einer vorzugsweise mittigen Offnung 
und einem Heizmittel versehenen Kuhlkorper aufweisl und 
das andcre Siegelteil eine Klernmcinrichtung mit einer sich 
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zum Kuhlkorper hin offhenden Ausnehmung fur die wenig- 
stens teilweise Aufnahme des KUhlkSrpers aufweist. Wah- 
rend im bekannten Fall die Siegelteile aus der beweglichen 
Heizbacke und der Gegenbacke bestehen, werden erfin- 
5 dungsgemaB ein Kuhlkorper und eine relativ zu diesem be- 
wegbare Klemmeinrichtung vorgesehen, in deren Ausneh- 
mung der Kuhlkorper mit dem Heizmittel wenigstens teil- 
weise eintauchen kann. Auch erfindungsgemSB erfolgt das 
Siegeln der Kunststoffolie durch Warmeeinwirkung, und 

to die eine Warmequelle befindet sich in oder an dem Kuhlkor- 
per derart, daB der Kuhlkorper zum einen als Warmequelle 
und zum anderen als Kaltequelle wirkt. Das verhalt sich 
ahnlich wie bei der bekannten Heizbacke, die zum Aushar- 
ten der Siegelnaht im bekannten Fall ebenfalls gekuhlt wer- 

15 denmuB. 

Der Grundgedanke und wesentliche Vorteil der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung gegenuber dem Stand der Tech- 
nik besteht darin, daB nach der Erfindung druckfrei gearbei- 
tet werden kann, d. h. die Warmequelle nicht gegen eine Ge- 

20 genbacke gedriickl werden muB. Erwarmt man namlich die 
Kunststoffolie langs der Siegelnaht zu deren Erstellung 
ohne Druck, zum Beispiel nur durch eine Beriihrung der 
nicht riickseitig abgestutzten Kunststoffolie oder durch An- 
blasen mit HeiBgasen oder durch Strahlung, dann entfallt die 

25 Umstrukturierung der Molekulketten in dem behandelten 
Kunststoff mit der Folge, daB sich die ergebende Schwach- 
stelle durch die erfindungsgemaBe Behandlung gar nicht erst 
bildeL Eine Siegelnaht ohne benachbarte Schwachstellen 
der beschriebenen Art ist aber fester und erweist sich bei 

30 Probeversuchen und in der Praxis der erfindungsgemaB her- 
gestellten Packungen als zuverlassiger. Durch das druck- 
freie Erwarmen wird ein kontinuierlicher Strukturubergang 
der Molekularketten im Kunststoff zwischen der Siegelnaht 
und den Nachbarbereichen mit der Folge erreicht, daB sich 

35 in den Obergangsbereichen keine Schwachungsbereiche 
mehr befinden. 

Vorteilhaft ist es gemaB der Erfindung, wenn zwischen 
der Klemmeinrichtung und dem Kuhlkorper ein gegenuber 
dem Kuhlkorper und einer stationaren StUtze bewegbar an- 

40 getriebener Niederhalter vorgesehen ist. Mit dessen Hilfe 
werden die miteinander zu versiegelnden Kunststoffolien 
bei Raumtemperatur oder dergleichen eingeklemmt. Jeden- 
falls brauchen die Klemmeinrichtung ihrerseits und der Nie- 
derhalter seinerseits nicht beheizt zu werden, sondern sie 

45 haltern nur die dazwischen eingeklemmte Kunststoffolie, 
die in einem Zwischenbereich, wo die Kunststoffolie behan- 
delt werden soli, vorzugsweise langs der spateren Langs sie- 
gelnaht oder Trennsiegelnaht, frei gehalten werden kann. 
Die beiden miteinander zu versiegelnden Kunststoffolien 

50 werden also in dem Behandlungsbereich durch Klemmung 
frei gehalten. Vorzugsweise ergibt sich dadurch in den 
Kunststoffolien eine Vorspannung, die sich insbesondere 
zeigt, wenn man von einer Seite dagegen drUckt. Diese ge- 
ringe Vorspannung durch das Festhalten der Kunststoffolien 

55 auBerhalb des Einwirkbereiches genugt, urn beispielsweise 
durch mechanische Beriihrung einen Heizkorper im Bereich 
der zu erstellenden Siegelnaht so stark gegen die Kunststoff- 
folie zu driicken, daB sich diese durch die Beriihrung er- 
warmt. Ersichtlich ist dieser Druck im Falle einer mechani- 

60 schen Beruhrung eines Heizkorpers mit der Kunststoffolie 
um GroBenordnungen kleiner, als wenn eine Heizbacke ge- 
gen eine Gegenbacke gedriickt wUrde, wie es beim Stand 
der Technik bislang erfolgte. Selbst wenn man das Beheizen 
der Kunststoffolie nicht durch Beslrahlung oder durch HeiB- 

65 gase erreicht, sondern einen erwarmten Heizkorper gegen 
die eingespannten Kunststoffolien drUckt, kann man doch 
die auf diese Weise erfolgte Erwarmung als druckfrei be- 
zeichncn. Jedenfalls zcigen Versuche, daB die beim Stand 
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der Technik entstandenen und gefurchteten Schwachstellen 
mil der erfindungsgemaBen Vorrichtung nicht mehr erzeugt 
werden. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung ist nun dadurch gekennzeichnet, daB in der 
mitligen Offnung des einen im Querschnitt etwa trapezfor- 
migen Teil aufwelsenden Kuhlkorpers ein ebenfalls sich 
keilformig nach vom verjiingender Heizkorper thermisch 
isoliert untergebracht ist, dessen verjiingtes Vorderende aus 
dem Kuhlkorper nach vorn zur Klemmeinrichtung hin her- 
aussteht, und daB die Klemmeinrichtung die stationare 
StUtze ist. Bei dieser Ausfiihrungsform kann also zunachsl 
die zu versiegelnde Doppelfolie gegen die stationare Stiitze, 
d. h. gegen die Klemmeinrichtung - Uber die Ausnehmung 
hinweg - angelegt und dann durch den Niederhalter feslge- 
klemmt werden. Damit sind die miteinander zu versiegeln- 
den KunststofTolien in der gewunschten Weise ubereinan- 
dergelegt und gehalten und ragen frei uber denjenigen Be- 
reich, in dem sie behandelt, namlich erwarmt und versiegelt 
werden sollen: uber der Ausnehmung. Im Bereich der sich 
zum Kuhlkorper hin offnenden Ausnehmung gibt es ersicht- 
lich keine Halte- oder Stiitzkraft,so daB die KunststofTolien 
dort frei liegen. 

Thermisch isoliert gegenuber dem Kuhlkorper, der aus ei- 
ner vorhergehenden Kuhlphase eines vorangegangenen Zy- 
klus noch vernal tnismaBig kiihl sein kann, befindet sich in 
dem Kuhlkorper der beschriebene Heizkorper, welcher ahn- 
liche Gestalt wie der KUhlkorper hat, namlich sich ebenfalls 
keilformig nach vorne verjungt. Der Kuhlkorper wirkt an 
seinem vordersten Ende zunachst nicht, weil der Heizkorper 
aus dem verjiingten Vorderende heraussteht. Wird also der 
vom Kuhlkorper gehaltene Heizkorper gegen die einge- 
spannt gehaltenen KunststofTolien translatorisch heranbe- 
wegt, dann trifft zuerst die auf hoher Temperatur befindliche 
Kante des Heizkorpers auf die KunststofTolien und erwarmt 
diese durch Beriihrung, auch wenn durch leichten Druck ein 
Einbeulen oder Verformen der beriihrten KunststofTolien 
hervorgerufen wird. Man kann sagen, daB der Heizkorper in 
die gespannten KunststofTolien eintaucht. Dabei ist bei der 
Beachtung der Lehre der Erfindung zum Erreichen guter Er- 
folge die Eintauchtiefe zwischen dem Zustand der unberuhr- 
ten gespannten Folien zu den etwas gekriimmten Folien be- 
liebig, Bei einer speziellen Ausfuhrungsform kann diese 
Eintauchtiefe 2 mm betragen. In diesem Zustand werden die 
KunststofTolien von dem Heizkorper vollstandig durch- 
warmt. Geht man bei einer speziellen Ausfuhrungsform von 
einer Foliendicke von 150 u aus, dann erreicht man das 
Durch warmen beider miteinander zu versiegelnden Folien, 
also das Durch warmen einer Materialschicht von 2x150 u = 
0,3 mm insgesamt, in einem Zeitraum von nur 1,6 Sekun- 
den. Nach Ablauf dieser kurzen Zeit sind die KunststofT- 
folien dann durchschmolzen. Die Folien reiBen dann, und 
der Kuhlkorper zusammen mit dem an ihm befestigten 
Heizkorper erfahren einen translatorischen, mechanischen 
Vorschub in die Ausnehmung der Klemmeinrichtung hinein, 
bis die durchtrennten Folienenden zwischen den keilfbrmi- 
gen Seitenflanken der Klemmeinrichtung einerseits und den 
keilformig zueinander angestellten AuBenflachen des Kuhl- 
korpers andererseits eingeklemmt werden. 

Sowohl die Klemmeinrichtung als auch der Kuhlkorper 
sind kuhlbar, gegebenenfalls hilfsweise sogar der Niederhal- 
ter, so daB die Siegelnaht neben der Trennstelle schnell er- 
hartet. Damit ist die gesamte Funktion der Trennsiegel vor- 
richtung gemaB der Erfindung beendet. 

Die Ausnehmung in der Klemmeinrichtung ist tief genug, 
daB die auf hoher Siegeltemperatur befindliche Vorderkante 
des Heizkorpers die Klemmeinrichtung auch dann nicht be- 
ruhrt, wenn sie in der Endposition tief in der Ausnehmung 
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eingetaucht ist und die KunststofTolien in der beschriebenen 
Klemmposition liegen. Dadurch kann der HeizkSrper ther- 
misch isoliert auf hoher Temperatur gehalten werden, wah- 
rend die benachbarten Werkzeugkorper, namlich die 
5 Klemmeinrichtung und der Kuhlkorper, gekiihlt werden. 
Besonders bevorzugt ist es, wenn erfindungsgemaB die 
mittige Offnung im Kuhlkorper der Kontur des Heizkorpers 
derart angepaBt ist, daB der KUhlkorper den Heizkorper mit 
einem thermisch isolierend wirkenden Abstand seitlich um- 

to gibt, und wenn die mittige Offnung zur Ruckseite hin von 
einer warmeisolierenden Platte abgeschlossen ist, an wel- 
cher der HeizkSrper befestigt ist. Mit einfachen MaBnahmen 
ist der Heizkorper dann in seiner Halterung, namlich dem 
Kuhlkorper untergebracht, ohne daB ein Energieverlust un- 

15 erwunschter GroBenordnung von dem Heiz- in den Kuhl- 
korper erfolgt. Die warmeisolierende Platte auf der Riick- 
seite der mittigen Offnung im Kuhlkorper reicht fur die Be- 
festigung des Heizkorpers, denn uber den Heizkorper wer- 
den nur vernachlassigbare Driicke auf das Werkstiick iiber- 

20 tragen. 

Gunstig ist es gemaB der Erfindung weiterhin, wenn der 
Kuhlkorper, der Heizkorper und die Klemmeinrichtung und 
gegebenenfalls der Niederhalter jeweils die Gestalt eines 
langlichen Steges haben und wenn der Kuhlkorper mit dem 

25 Heizkorper an einer TYagerplatte befestigt ist, an welcher der 
vorzugsweise plattenfdrmig ausgestaltete Niederhalter be- 
weglich und federnd vorgespannt gelagert ist. 

Uber Fuhrungssaulen konnen die TVagerplatte mit dem 
Kuhlkorper und dem Heizkorper und auch der Niederhalter 

30 gegenuber der Klemmeinrichtung bewegt werden, insbeson- 
dere wenn die Klemmeinrichtung an einem Saulentrager be- 
festigt ist, dessen Fuhrungssaulen uber Laufbuchsen fur eine 
verklemmungsfreie translatorische Bewegung der Teile re- 
lativ zueinander sorgen. Durch die Gestalt eines langlichen 

35 Steges oder einer Leiste konnen auch Langssiegelnahte in 
breiteren KunststofTolien eingebracht werden, so daB Ver- 
packungen beliebiger gewunschter MaBe mit einer TYenn- 
siegelvorrichtung gemaB der Erfindung hergestellt werden 
konnen. 

40 Eine andere bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist dadurch gekennzeichnete daB die mittige Offnung als den 
Kuhlkorper durchgreifender Schlitz ausgebildet ist und der 
Kuhlkorper einen im Querschnitt etwa trapezformigen Teil 
aufweist, an dessen verjiingtem Vorderende der Schlitz 
45 miindet, der mit einer Quelle fur Gase verbunden ist. Wah- 
rend der Aufbau der Klemmeinrichtung und der des Kuhl- 
korpers bei dieser Ausfuhrungsform ahnlich dem der vor- 
hergehend beschriebenen Ausfuhrungsform ausgebildet 
sein kann, ist anstelle des Heizkorpers der zuvor beschriebe- 
50 nen Ausfuhrungsform hier lediglich ein Schlitz vorgesehen. 
Bei der hier beschriebenen Ausfuhrungsform ist das Erwar- 
men der KunststofTolien in dem Siegelbereich namlich nicht 
durch Beriihrung vorgesehen, sondern es ist das Aufblasen 
heiBer Gase auf die zu versiegelnde Flache der Kunststoff- 
55 folie beabsichtigt. Dafiir kann die Quelle fur Gase entweder 
ein HeiBluftgeblase sein, oder es konnen brennbare Gase bis 
zu dem verjiingten Vorderende des Schlitzes gefuhrt und 
dort entziindet werden. In jedem Falle tritt aus einer schlitz- 
formigen Austrittsdiise heiBes Gas in einem mehr oder we- 
60 niger scharfen Strahl auf den zu behandelnden Bereich der 
KunststofTolien auf, wahrend diese durch die Klemmein- 
richtung und den Niederhalter in der gleichen Weise einge- 
klemmt gehalten werden, wie bei der ersten Ausfuhrungs- 
form beschrieben wurde, bei welcher der Heizkorper mit 
65 seiner warmen spitzen Kante in die KunsLstoffolien urn etwa 
2 mm eingetaucht war. 

Bei der Ausfuhrungsform mit der Erwarmung mittels hei- 
Ber Gase ist die AuBenkontur des Kuhlkorpers nach vom hin 
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in gleicher Weise wie bei der zuvor beschriebenen Ausftih- 
rungsform sich keilformig nach vom verjungend ausgestal- 
let und an die Schrage und Wand? der Ausnehmung in der 
Klemmeinrichtung angepaBt. Auch bei dieser Ausfuhrungs- 
form mit dem Erweichen des Kunststoffes durch heiBe Gase 5 
erfolgt nach dem Erweichen des Kunststoffmaterials im Be- 
reich der Trennlinie ein Vorschub des Kuhlkorpers relativ 
zur Klemmeinrichtung. 

Dadurch wird die eine Siegelnaht im Kunststoff von der 
benachbarten durch AufreiBen getrennt, und beide Siegel- 10 
nahte der KunslstofFolien werden wie bei der zuvor be- 
schriebenen AusfUhrungsform zwischen den Kuhlkorper 
und die Innenwand der Ausnehmung angelegt und mit ge- 
ringem Druck eingeklemmt, damit sich die frisch erstellten 
und warmen Siegelnahte erharten und abkuhlen. Der Kuhl- 15 
korper fahrt danach mit seinem Vorderende wieder aus der 
Ausnehmung der Klemmeinrichtung heraus und entfemt 
sich von dieser zu einer Position hin, die man als Ausgangs- 
und Endposition bezeichnen kann. 

ErfindungsgemaB ist es weiterhin zweckmaBig, wenn die 20 
Klemmeinrichtung einen vorzugsweise mittigen Schlitz auf- 
weist, dessen dem Kuhlkorper zugewandtes Vorderende im 
Grund der Ausnehmung mUndet und der mit einer Quelle fur 
Gase verbunden ist. Bei der zuletzt beschriebenen AusfUh- 
rungsform mit dem Erwarmen des Kunststoffbereiches mit- 25 
lels heiBer Gase ebenso wie bei der erstgenannten AusfUh- 
rungsform mit der Erwarmung der Kunststoffolien durch 
mechanischen Druck mit Hilfe des Heizkorpers kann man 
auBerdem wahl weise die Klemmeinrichtung mit einem 
Schlitz versehen (nicht nur den Kuhlkorper). Der Zweck 30 
dieses zuletzt genannten Schlitzes besteht darin, im Bereich 
des Grundes der Ausnehmung eine zusatzliche Warme- 
quelle vorzusehen, indem zum Beispiel heiBe Gase durch 
den Schlitz so herausgefuhrt werden, daB auch von der dem 
Kuhlkorper gegenuberliegenden Seite der Kunststoffolien 35 
Warme einwirken gelassen wird. 

Es ist bekannt, daB zum Beispiel beim Erstellen von 
Langsnahten in Flussigkeitspackungen auf der einen Seite 
der Trennlinie drei Lagen von Kunststoffolien aufeinander- 
liegen und miteinander verbunden werden sollen, wahrend 40 
auf der gegenuberliegenden Seite nur zwei Lagen Kunst- 
stoff ubereinanderliegen. In einem solchen Falle ware die 
Beheizung durch die einfacheren Ausfuhrungsformen der 
vorstehend beschriebenen Art auf der Seite mit den drei La- 
gen unter Umstanden unzureichend. Diesen Nachteil kann 45 
man nun dadurch auffangen, daB man in gleicher Weise wie 
bei der Art des Erwarmens iiber den Kuhlkorper auch die 
Klemmeinrichtung mit entsprechenden Mitteln versieht. Bei 
der einen Ausfuhrungsform kann das Mittel darin bestehen, 
daB die Klemmeinrichtung den vorzugsweise mittigen 50 
Schlitz aufweist. Durch diesen kann dann auf diejenige 
Stelle, wo drei Lagen ubereinanderliegen, auch von der 
Seite der Klemmeinrichtung her Warme auf die Folie ge- 
bracht werden. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform ist es denkbar, daB 55 
nach einem weiteren Merkmal der Erfindung in der Klemm- 
einrichtung im Bereich des Grundes der Ausnehmung eine 
beheizbare Hilfsbacke relativ zur Klemmeinrichtung be- 
wegbar angeordnet ist. Bei dieser Ausfuhrungsform erfolgt 
die Beheizung von der Seite der Klemmeinrichtung her iiber 60 
mechanische Beriihrung, wie oben schon in Verbindung mit 
der Ausfuhrungsform mit dem Kuhlkorper beschrieben 
wurde. 

Diese zusatzlichen Heizvorrichtungen bedeuten das Vor- 
sehen zusatzlicher Warmequellen auch von der Seite der 65 
Klemmeinrichtung her. Dann braucht bei einer Folienstarke 
von zum Beispiel 150 u auf der einen Seite der Trennlinie 
nur die Erwarmung von der Seite des Kiihlkorpers her erfol- 
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gen, wahrend auf der anderen Seite die Erwarmung sowohl 
vom Kuhlkorper als auch gegenUberliegend von der 
Klemmeinrichtung her erfolgt. Dadurch kann die eine War- 
mequelle, zum Beispiel die des Kiihlkorpers, auf die Erwar- 
mung zweimal der Dicke der Kunststoffolie, also insgesamt 
300 u eingerichtet sein, wahrend auf der anderen Seite kuhl- 
korperseitig wieder nur die Warmemenge fur die ausrei- 
chende Durchwarmung von zwei Kunststoffolien, also einer 
Gesamtdicke von 300 u ausreicht, die dritte Lage von zum 
Beispiel ebenfalls 150 u Starke aber von der gegenuberlie- 
genden Seite, namlich von der Seite der Klemmeinrichtung 
her, erwarmt wird. 

Eine andere Moglichkeit, eine Packung entlang einer Li- 
nie zu siegeln und zu trennen, wo auf der einen Seite der 
Trennlinie drei Lagen und auf der anderen nur zwei Lagen 
angeordnet sind, bestunde zum Beispiel darin, daB man im 
Falle nur einer einzigen Warmequelle (von einer Seite her) 
diese iiber eine langere Zeit einwirken laBt und/oder die 
Temperatur steigert. Solche Ausfuhrungsformen konnen 
zwar erfindungsgemaB ebenfalls verwendet werden, die be- 
heizbare Hilfsbacke ist aber eine bevorzugte Ausfuhrungs- 
form, urn Bearbeitungszeit zu sparen und eine Erwarmung 
der jeweils vordersten Kunststoffolie auf eine zu hohe Tem- 
peratur zu vermeiden. 

Bei alien Ausfuhrungsformen ergibt sich durch die erfin- 
dungsgemaBen MaBnahmen der Vorteil, daB man ohne 
Druck Kunststoffolien trennsiegeln kann, obwohl Kunst- 
stoffolien eine schlechte Warmeleitung haben. Die jeweilige 
Warmequelle ist mit der sie umgebenden Backe nicht derart 
in ten si v verbunden oder an dieser befestigt, daB das Kiihlen 
des Kiihlkorpers oder der Klemmeinrichtung oder gegebe- 
nenfalls auch des Niederhalters durch die Warmequelle ge- 
stort wurde mit dem Nachteil eines Energieverlustes. Es ist 
auch nicht wie bei den bekannten Vorrichtungen notwendig, 
das ganze System einerseits zu erwarmen und andererseits 
zu kiihlen. Es ist erfindungsgemaB sogar moglich, ohne Be- 
schichtung von mechanischen Teilen zu arbeiten und damit 
eine Erwarmung von Werkzeugteilen auf zu groBe Tempera- 
tur zu vermeiden. Durch diese MaBnahmen lassen sich also 
nicht nur eine festere und zuverlassigere Siegelnaht erzeu- 
gen, sondern auch die Lebensdauer des Werkzeuges verlan- 
gern. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglich- 
keiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der fol- 
genden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsformen in 
Verbindung mit den anliegenden Zeichnungen. Bei dieses 
zeigen: 

Fig. 1 bis 7 eine erste Ausfuhrungsform, wobei 
Fig. 1 schematisiert, abgebrochen und im Schnitl die we- 
sentlichen Teile mit dem mechanischen Heizkorper in der 
ersten Anfangsposition zeigt, 

Fig. 2 und 3 die gleiche Ausfuhrungsform wie Fig. 1 , wo- 
bei jedoch eine mittlere und eine Klemmposition gezeigt 
sind, 

Fig. 4 im Querschnitt den teilweise in dem Niederhalter 
eingetauchten Kuhlkorper, wobei Stiitzmittel fur die 
Klemmeinrichtung und den Kuhlkorper gezeigt sind, ent- 
lang der Linie IV-IV der Fig. 5, 

Fig. 5 die Draufsicht auf die Ausfuhrungsform der Fig. 4, 

Fig. 6 ohne auBere Maschinenteile die Anordnung der 
Fig. 4 und 5 in perspektivischer Ansicht, 

Fig. 7 eine der Fig. 4 ahnliche Darstellung, bei welcher 
sich jedoch der Kuhlkorper in der Klemmposition befindet, 
deren wesentliche Teile im Zusammenwirken mit den trenn- 
gesiegelten Kunststoffolien in Fig. 3 gezeigt sind, 

Fig. 8 bis 10 eine zweite Ausfuhrungsform ohne mecha- 
nischen Heizkorper, statt dessen mit mittigem Schlitz zum 
Hcranfuhren heiBer Gase an den zu siegelnden Bereich der 
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zwei ebenfalls dargestellten Kunststoffolien, vergleichbar 
mit den schematischen Darstellungen der Fig. 1 bis 3 der er- 
sten Ausfuhrungsform, und 

Fig. 1 1 ohne Kunststoffolien, abgebrochen und teilweise 
im Schnitt eine dritte Ausfuhrungsform mit einer bewegli- 5 
chen, beheizbaren Hilfsbacke. 

GemaB den Fig. 4 bis 7 ist an einem stauonaren Saulen- 
trager 1 in seinem oberen Bereich eine Klemmeinrichtung 2 
in Leistenform befestigt. An deren Vorderseite (Stimebene 
3) ist mittig eine Ausnehmung 4 vorgesehen, die sich von ih- 10 
rem Grand 5 nach vorn zur Stirnebene 3 hin mit zwei unter 
einem Winkel zueinander angestellten Innenflachen 6 er- 
weitemd offnet. Mit Hilfe von Kuhlbohrangen 7 lafit sich 
die Klemmeinrichtung 2 durch Hindurchleiten von Kuhlmit- 
tel kuhlen. 15 

Mit Hilfe von zwei am Saulentrager 1 befestigten Fiih- 
rungssaulen 8 laBt sich eine Tragerplatte 9 in translatori- 
scher Richtung auf den Saulentrager 1 hin und von diesem 
fort (Doppelpfeil 10) bewegen. Der Doppelpfeil 10 stellt 
also die Bewegungsrichtung der gegenuber dem Saulentra- 20 
ger 1 und damit auch der Klemmeinrichtung 2 bewegbaren 
Teile, insbesondere der Tragerplatte 9 dar. Auf der Hone der 
Klemmeinrichtung 2 ist an der Saulenplatte 9 ein sich keil- 
formig nach vorn verjiingender Kuhlkorper 11 tiber Befesti- 
gungsbohrungen 12 angebracht. 25 

Unter "vom" ist in Verbindung mit dem Kuhlkorper 11 
die der Klemmeinrichtung 2 zugewandte Seite bzw. das zu- 
gewandte Ende zu verstehen, wahrend der Kuhlkorper 11 
mit seiner Ruckseite an der Tragerplatte 9 angebracht ist. 
AuBere Ebenen 13 des Kuhlkorpers 11 sind unter demselben 30 
Winkel wie die Innenflachen 6 der Ausnehmung 4 in der 
Klemmeinrichtung 2 angestellt, so daB eine Klemmung zwi- 
schen diesen auBeren Ebenen 13 und den Innenflachen 6 der 
Klemmeinrichtung 2 im eingefahrenen Zustand erreicht 
werden kann, wie noch beschrieben wird. 35 

Im Inneren ist in dem Kuhlkorper 11 eine mittige Offnung 
14 vorgesehen, in der in einem thermisch isolierend wirken- 
den Abstand 15 (Fig. 2 und 4) ein Heizkorper 16 unterge- 
bracht und von der Ruckseite der Offnung 14 her uber eine 
warmeisolierende Platte 17 abgeschlossen ist Der Heizkor- 40 
per 16 ist an der warmeisolierenden Platte 17 angebracht 
und erstreckt sich von dieser Ruckseite nach vom hin, d. h. 
auf die Klemmeinrichtung 2 hin, derart, daB das verjiingte 
Vorderende 18 des Heizkorpers 16 aus dem Kuhlkorper 11 
heraussteht bzw. hervorragL Dieses Vorderende 18 des 45 
Heizkorpers 16 hat die Form eines Steges mit AuBenoberfla- 
chen, die sich in Verlangerang der auBeren Ebenen des 
Kuhlkorpers 11 befinden und zu einer Kante 19 wie in Form 
einer Messerklinge auslaufen. Diese Vorderkante 19 kommt 
im Betrieb in der in Fig. 2 gezeigten Zwischenposition mit 50 
den beiden zu versiegelnden Kunststoffolien 20, 21 in me- 
chanische Beruhrung. Der Heizkorper 16 wird uber die Hei- 
zung 22 erwarmt, wahrend weitere Kuhlbohrangen 23 fur 
das Kuhlen des Kuhlkorpers 11 sorgen. 

Zwischen der Klemmeinrichtung 2 mit ihrem Saulentra- 55 
ger 1 und dem Kuhlkorper 11 mit der Tragerplatte 9 ist ein 
hier in Form einer Platte ausgebildeter Niederhalter 24 vor- 
gesehen. Wie die erste Laufbuchse 25 fur eine verkippungs- 
freie translatorische Bewegung der Tragerplatte 9 in Rich- 
tung des Doppelpfeiles 10 sorgt, dient die zweite Lauf- 60 
buchse26 der verkippungsfreien Fuhrung des Niederhalters, 
der auf derselben Fuhrangssaule 8 wie die Tragerplatte 9 in 
Richtung des Doppelpfeiles 10 gefuhrt und bewegt werden 
kann. (Die Antriebe fur die Teile 9 und 24 sind hier nicht ge- 
zeigt.) Jeweils eine Druckfeder 27 umgibt eine Fuhrangs- 65 
saule 8 und spannt den Niederhalter 24 in Bewegungsrich- 
tung des Pfeiles 10 nach vorn, d. h. in den Figuren nach links 
zur Klemmeinrichtung 2 hin - gegenuber der Tragerplatte 9 
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- vor. Die Halteschraube 28 halt den Niederhalter 24 gegen- 
uber dem Drack der Druckfeder 27 gegen ein weiteres sich 
Entfernen von der Tragerplatte 9 mit Hilfe der Schulter 29 
zuriick. 

Bei der zweiten Ausfuhrungsform nach den Fig. 8 bis 10 
ist zwar auch ein sich keilformig nach vorn (in den Zeich- 
nungen nach links) verjungender Kuhlkorper 11 mit weite- 
ren Kuhlbohrangen 22 gezeigt, die mittige Offnung 14 in 
diesem Kuhlkorper 11 ist aber wie ein flacher, ebener Schlitz 
14' ausgebildet, wobei der Kuhlkorper 11 einen im Quer- 
schnitt etwa trapezformigen Teil aufweist. An dem vorde- 
ren, verjiingten Ende des Kuhlkorpers 11 miindet der Schlitz 
14' in Form einer Spaltduse 30. Nach ruckwarts ist der 
Schlitz 14' mit einer Quelle fur HeiBluft oder einer Quelle 
fur brennbare Gase verbunden, so daB mit Hilfe entspre- 
chender Treibmittel (zum Beispiel Geblase) ein scharfer 
Strahl heiBer Gase nach vorn (in den Zeichnungen nach 
links) aus der Spaltduse 30 austritt. Die auBeren Ebenen 13 
des Kuhlkorpers 11 sind wieder den Innenflachen 6 der ge- 
gen uberliegenden Klemmeinrichtung 2 angepaBt. 

Die zweite Ausfuhrungsform nach den Fig. 8 bis 10 hat 
gleichzeitig in der Klemmeinrichtung 2 einen mittigen 
Schlitz 31, der im Grand 5 der Ausnehmung 4 mundet und 
nach hinten, in den Fig. 8 bis 10 nach links, mit einer Quelle 
fur Gase verbunden ist Man kann bei dieser zweiten Aus- 
fuhrungsform mit Hilfe dieser verbesserten Klemmeinrich- 
tung 2 zusatzlich Warme von links an die beiden Kunststoff- 
folien 20, 21 heranbringen. 

AuBerhalb des Behandlungsbereiches der Kunststoffolien 
20, 21 ist die Klemmeinrichtung 2 von einer zusatzlichen 
stationaren Stiitze 32 umgeben, die unter Zusammenwirken 
mit dem Niederhalter 24 dem Einspannen der beiden zu be- 
handelnden Kunststoffolien 20, 21 dient in letzter em Falle 
sollte die Klemmeinrichtung 2 relativ zu der auBeren statio- 
naren Stiitze 32 bewegbar sein, damit man zuerst die beiden 
Kunststoffolien 20, 21 einspannen und danach ein Zusam- 
menfahren der Klemmeinrichtung 2 und des Kuhlkorpers 11 
vomehmen kann. Andererseits mussen die Kunststoffolien 
20, 21 aber auch nicht jedenfalls an der Stirnebene 3 der 
Klemmeinrichtung 2 mil Beruhrung anliegen, wie dies bei 
der Ausfuhrungsform nach den Fig. 1 bis 3 gezeigt ist. Ein 
geringfugiger Abstand, wie im Falle der Fig. 8 bis 10 ge- 
zeigt ist, kann von Anfang an vorgesehen sein und belassen 
werden, so daB diese Relativbewegung zwischen der 
Klemmeinrichtung 2 und der stationaren Stiitze 32 bei einer 
anderen Ausfuhrungsform auch entfallen kann. 

Bei einer dritten Ausfuhrungsform kann anstelle des mit- 
tigen Schlitzes 31 in der Klemmeinrichtung 2 auch eine zu- 
satzliche beheizbare Hilfsbacke vorgesehen sein, mit deren 
Hilfe voriibergehend zusatzliche Warme auch von derjeni- 
gen Seite der beiden Kunststoffolien 20, 21 zufuhrbar ist, 
welche dem Kuhlkorper 11 abgewandt ist. 

Im Betrieb der ersten Ausfuhrungsform nach den Fig, 1 
bis 7 werden zunachst die beiden Kunststoffolien 20 und 21 
zwischen der Klemmeinrichtung 2 und dem Niederhalter 24 
festgeklemmt, der Heizkorper 16 wird erwarmt und zusam- 
men mit dem Kuhlkorper 11 in Richtung des Pfeiles 10 
senkrecht auf die Stirnebene 3 der Klemmeinrichtung 2 
nach vorn (in den Figuren nach links) vorbewegt. Es wird 
dann die Zwischenposition der Fig. 2 erreicht, bei welcher 
durch mechanische Beruhrung der Vorderkante 19 des Heiz- 
korpers 16 in 1,6 Sekunden eine Durch warmung der beiden 
Kunststoffolien 20, 21 derart erfolgt, daB bei weiterem Vor- 
bewegen des Kuhlkorpers 11 die Vorderkante 19 die Folien 
an der Trennlinie durchtrennt, wobei auf jeder Seite dersel- 
ben eine Siegelnaht verblcibt. Im Bereich der Siegelnaht 
werden die beiden getrennten Folienenden auf die Innenfla- 
chen 6 der Klemmeinrichtung einerseits und die auBeren 
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Ebenen des Kiihlkorpers 11 andererseits angelegt und mil 
gewissem Druck gehalten und dabei gekiihlt. Nach Kiihlen 
und Erharten der Siegelnahte kanp der Kuhlkbrper 11 wie- 
der in die Ausgangsposition der Fig. 1 zuriickbewegt wer- 
den, und ein beispielsweise langes Band von Folien 20, 21 5 
kann dann urn eine Packungslange vorgefahren werden, wo- 
nach sich der gleiche Vorgang wiederholt. 

Sehr ahnlich lauft der Betrieb nach der zweiten AusfUh- 
rungsform nach den Fig. 8 bis 10 ab, nur daB hier die HeiB- 
luft durch den Schlitz 14' aus der Spaltduse 30 austritt und 10 
die Kunststoffolien 20, 21 ohne Beriihrung mechanisch er 
Teile so erwarmt, bis das Kunststoffmaterial erweicht ist 
und die Vorderkanten der Spaltduse die TYennung besorgt. 
Das Einklemmen, Kuhlen und Auseinanderfahren der Werk- 
zeugteile erfolgen hier dann in gleicher Weise wie oben be- 15 
schrieben. 

Bezugszeichenliste 

1 Saulentrager 20 

2 Klemmeinrichtung 

3 Stirnebene (Vorderseite der Klemmeinrichtung) 

4 Ausnehmung 

5 Grund 

6 Innenflache der Ausnehmung 25 

7 KUhlbohrung 

8 Fuhrungssaule 

9 Tragerplatte 

10 Doppelpfeil (Bewegungsrichtung der Tragerplatte gegen 
den Saulentrager) 30 

11 Kuhlkorper 

12 Befestigungsbohrungen 

13 auBere Ebene (des Kiihlkbrpers) 

14 mittige Offnung 

14* Schlitz 35 

15 Abstand 

16 Heizkorper 

17 warmeisoiierende Platte 

18 Vorderende (des Heizkorpers) 

19 Vorderkante (des Heizkorpers) 40 
20, 21 Kunststoffolien 

22 Heizung 

23 weitere Kuhlbohrung 

24 Niederhalter 

25 erste Laufbuchse 45 

26 zweite Laufbuchse 

27 Druckfeder 

28 Halteschraube 

29 Schulter 

30 Spaltduse 5q 

31 mittiger Schlitz 

32 stationare Stutze 

Paten tanspriiche 

55 

1. Vorrichtung zum Trennsiegeln von wenigstens zwei 
ubereinanderuegenden Kunststoffolien (20, 21) mit 
zwei relativ zueinander bewegbaren Siegelteilen (11, 
2), zwischen welchen die Kunststoffolien (20, 21) ein- 
klemmbar sind, dadurch gekennzeichnet, daB das 60 
eine Siegelteil (11) einen sich keilfbrmig nach vom 
verjungenden und mit einer vorzugsweise mittigen 
Offnung (14) und einem Heizmittel (16) versehenen 
Kuhlkorper (11) aufweist und das andere Siegelteil (2) 
eine Klemmeinrichtung (2) mit einer sich zum Kiihl- 65 
korper (11) hin bffnenden Ausnehmung (4) fur die we- 
nigstens teil weise Aufnahme des Kiihlkorpers (11) auf- 
weist. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Klemmeinrichtung (2) und 
dem Kuhlkorper (11) ein gegenuber dem Kuhlkorper 
(11) und einer stationaren Stutze (2; 32) bewegbar an- 
getriebener Niederhalter (24) vorgesehen ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der mittigen Offnung (14) des ei- 
nen im Querschnitt etwa trapezfbrmigen Teil aufwei- 
senden Kiihlkorpers (11) ein ebenfalls sich keilfbrmig 

, nach vorn verjUngender Heizkorper (16) thermisch iso- 
liert untergebracht ist, dessen verjungtes Vorderende 
(18) aus dem Kuhlkbrper (11) nach vorn zur Klemm- 
einrichtung (2) hin heraussteht, und daB die Klemmein- 
richtung (2) die stationare StUtze (32) ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die mittige Offnung (14) im 
Kuhlkbrper (11) der Kontur des Heizkorpers (16) der- 
art angepaBt ist, daB der Kuhlkbrper (11) den Heizkor- 
per (16) mit einem thermisch isolierend wirkenden Ab- 
stand (15) seitlich umgibt, und daB die mittige Offnung 
(14) zur Ruckseite hin von einer warmeisolierenden 
Platte (17) abgeschlossen ist, an welcher der Heizkor- 
per (16) befestigt ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kuhlkbrper (11), der 
Heizkorper (16), die Klemmeinrichtung (2) und gege- 
benenfalls der Niederhalter (24) jeweils die Gestalt ei- 
nes langlichen Steges haben und daB der Kuhlkbrper 
(11) mit dem Heizkorper (16) an einer Tragerplatte (9) 
befestigt ist, an welcher der vorzugsweise plattenfbr- 
mig ausgestaltete Niederhalter (24) beweglich und fe- 
dernd vorgespannt (27) gelagert ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mittige Offnung (14) als den 
Kuhlkbrper (11) durchgreifender Schlitz (14') ausgebil- 
det ist und der Kuhlkbrper (11) einen im Querschnitt 
etwa trapezfbrmigen Teil aufweist, an dessen verjiing- 
tem Vorderende der Schlitz (14") mundet, der mit einer 
Quelle fur Gase verbunden ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klemmeinrichtung (2) 
einen vorzugsweise mittigen Schlitz (31) aufweist, des- 
sen dem Kuhlkbrper (11) zugewandtes Vorderende im 
Grund (5) der Ausnehmung (4) mundet und der mit ei- 
ner Quelle fur Gase verbunden ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB in der Klemmeinrichtung 
(2) im Bereich des Grundes (5) der Ausnehmung (4) 
eine beheizbare Hilfsbacke relativ zur Klemmeinrich- 
tung (2) bewegbar angeordnet ist. 
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